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^^Procedimento e dispositive per il convogliaxnento 
di prodotti, ad esempio per inpianti automatici di 
Gonfezionamento'^' 

La presents invenzione si riferisce ai sistemi per 
5 il convogliamento di prodotti ed e suscettibile di 
essere applicata, ad esempio, negli impianti per il 
conf ezionamento automatico di prodotti quali prodotti 
alimentari . 

L' invenzione e stata sviluppata con particolare 

10 attenzione alia possibile applicazione negli impianti 
utilizzati per confezionare biscotti farciti destinati 
a formare blocchi (o '"slug") contenenti un certo numero 
di prodotti (ad esempio nell'ordine di quindici o piu) 
che, almeno da un certo punto in poi, vengono impilati 

15 e fatti avanzare disposti "di costa" , vale a dire con 
la loro direzione di massima estensione orientata in 
senso verticale. Si tratta di solito di prodotti 
abbastanza delicati (almeno nelle fasi immediatamente 
successive alia farcitura, per la possibile presenza di 

20 una massa di farcitura ancora morbida) e piuttosto 
spessi (dunque con un peso ed un apporto calorico 
unitario abbastanza elevati) . 

Tutte queste condizioni portano a scartare la 
possibilita di effettuare operazioni di manipolazione 

25 brusche, suscettibili di determinare la possibile 
fuoriuscita della massa di farcitura e/o lo scorrimento 
relative delle due parti del biscotto fra cui e 
compresa la massa di farcitura . 

Quant o detto sopra vale anche per eventual i 

30 operazioni legate all ' integrazione di elementi mancanti 
nel flusso dei prodotti che vengono t rat tat i. 

Negli impianti in questione si possono infatti 
determinare, nei flussi di prodotti in avanzamento, 
soluzioni di continuity legate al manifestarsi di 

35 fenomeni diversi quali, ad esempio, 1 ' interruzione 
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almeno momentanea del f unzionamento di una stazione di 
trattamento, 1 ' eliminazione di uno o piu prodotti 
considerati difettosi, ecc . 

Per affrontare questi problemi sono state 

5 proposte soluzioni diverse, quali, ad esempio, 
1 ' inserimento - anche dinamico - di prodotti di riserva 
nelle posizioni corrispondenti alle soluzioni di 
continuita; la formazione di zone di accumulo dove 
ricompattare il flusso dei prodotti, eliminando le 
10 soluzioni di continuita; lo scarto della confezione 
finale in cui risultano mancanti il prodotto o i 
prodotti corrispondenti alia soluzione di continuity, 
ecc . 

Queste soluzioni presentano - in misura piO. o meno 

15 estesa - inconvenienti intrinseci, legati alia 
complessit^ e difficoltS. di attuazione, alia possibile 
riduzione della cadenza di funzionamento dell ' impianto, 
alia riduzione dell ' ef f icienza produttiva dello stesso. 
Inconvenienti, questi, che diventano sempre piO. 

20 rilevanti con la tendenza a realizzare impianti di 
convogliamento destinati ad operare su un numero sempre 
piu elevato di prodotti nell'unita di tempo, essendo 
peraltro non tollerabili (per evidenti motivi) tanto la 
presenza - nella confezione finale - di un numero di 

25 prodotti diverse rispetto a quello atteso, quanto lo 
scarto completo di tutto un blocco comprendente un 
numero di prodotti diverso da quello desiderate - 

La presente invenzione si prefigge lo scopo di 
fornire una soluzione in grado di superare gli 

30 inconvenienti delineati in precedenza. 

Secondo la presente invenzione, tale scopo viene 
raggiunto grazie ad un procedimento avente le 
caratteristiche richiamate in modo specifico nelle 
rivendicazioni che seguono. L' invenzione riguarda anche 

35 il relative dispositive. 
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In sostanza, in un suo primo aspetto, I'invenzione 
mira a realizzare il raggruppamento (impilamento) dei 
prodotti secondo criteri tali da eliminare il rischio 
di possibile danneggiamento/alterazione dei prodotti; 
5 questo anche nel caso di prodotti piuttosto delicati, 
quali, ad esempio, biscotti appena farciti, con massa 
di farcitura ancora piuttosto morbida. 

L'invenzione mira anche a realizzare un sistema di 
convogliamento operante in modo tale da minimi zzare - e 
10 di fatto eliminare - gli influssi negativi derivanti da 
possibili soluzioni di continuita riscontrabili nel 
flusso o nei flussi di prodotti di ingresso. 

L'invenzione verra ora descritta, a puro titolo di 
esempio non limitativo, con riferimento ai disegni 
15 annessi, nei quali: 

- la figura 1 e una generale vista dall'alto di un 
tratto di impianto automatico di conf ezionamento 
incorporante la soluzione secondo l'invenzione, 

- la figura 2 e una generale vista in prospettiva, 
20 riprodotta in scala magnificata, della parte della 

figura 1 indicata dalla freccia II, 

- la figura 3 e una vista in sezione secondo la 
linea III-III della figura 2, 

- la figura 4 e una generale vista in prospettiva, 
25 anch'essa riprodotta in scala magnificata, della parte 

della figura 1 indicata dalla freccia IV/ e 

- le figure 5 a 8 illustrano, in ideale sequenza, 
i criteri di f unzionamento di vari element i il lust rati 
nella figura 4. 

30 Nella figura 1 il riferimento numerico 1 indica 

nel complesso un tratto di un impianto automatico per 
il convogliamento (e 1 ' impilamento) di prodotti P. 
Nell 'esempio di attuazione qui illustrate - che e tale 
- i prodotti in questione sono costituiti da prodotti 

35 alimentari quali biscotti farciti. 
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In particolare, il tratto di impianto 1 qui 
illustrate e compreso fra una macchina farcitrice 2 
(rappresentata schematicamente in alto a sinistra nella 
figura 1) ed una macchina conf ezionatrice 3 (anch'essa 
5 rappresentata in modo schematico in basso a destra 
nella stessa figura 1) . 

Tanto la macchina farcitrice 2 quanto la macchina 
conf ezionatrice 3 corrispondono a soluzioni del tutto 
note nella tecnica. Come tali, queste macchine non 

10 richiedono di essere descritte in modo 

particolareggiato in questa sede, anche perche le loro 
caratteristiche non sono di per se rilevanti ai fini 
della comprensione e dell ' attuazione dell ' invenzione - 

Per cjuanto riguarda la macchina farcitrice 2, sarS 

15 qui sufficiente ricordare che la stessa pud essere 
costituita, ad esempio, da una macchina destinata ad 
erogare in uscita (su quattro convogliatori indicati 
con numeri progressivi da 21 a 24) biscotti farciti P 
ciascuno costituito da due cialde o gallette accoppiate 

20 fra loro con 1 ' interposizione di una massa di farcitura 
cremosa. I prodotti in questione sono stati 
rappresentati in modo esplicito nelle sole figure 2 a 
8. 

I convogliatori 21 a 24 posti all 'uscita della 
25 macchina farcitrice 2 sono suscettibili di essere 
costituiti, ad esempio, da convogliatori a catena 
motorizzata destinati ad agire sui prodotti P 
at traverse formazioni di trascinamento costituite da 
denti o naselli. 
30 Per motivi che risulteranno piu chiari nel seguito i 

convogliatori in questione vengono configurati in modo 
tale per cui : 

i convogliatori adiacenti si estendono a coppie 
(ossia, nell'esempio illustrate, i convogliatori 
35 21 e 22, da una parte, ed i convogliatori 23 e 24, 
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dall'altra parte) secondo traiettorie fra loro 
convergent! nel verso di avanzamento del prodotti 
P (da sinistra verso destra, con riferimento alia 
figura 1) , e 

5 - i prodotti P che si trovano ad avanzare su 

convogliatori adiacenti e convergent! fra loro 
risultano sfalsati, nel loro movimento di 
avanzamento, di un intervallo almeno pari alia 
lunghezza (rilevata dalla direzione di 

10 avanzamento) del complesso formato dal singolo 

prodotto P e dalla relativa forma zi one di 
trascinamento (nasello) del corrispondente 
convogliatore 21 a 24: questo risultato pud essere 
ottenuto in modo di per 36 noto, regolando in modo 

15 corrispondente il posizionamento dei naselli di 

trascinamento sulle maglie delle rispettive 
catene - 

II risultato netto conseguibile e quelle di far si 
che i prodotti P che avanzano inizialmente sui quattro 
20 convogliatori 21 a 24 confluiscono in due flussi 
parallel! che avanzano su due ulterior! convogliatori, 
indicati con 41 e 42, ulteriormente descritt! nel 
seguito . 

Per motiv! divers! (ad esempio carenza momentanea 
25 di cialde o gallette all'ingresso della farcitrice 2, 
scarto di prodotti farciti o di component! da farcire 
considerati difettosi, mancata erogazione del ripieno 
in una delle stazioni di colata del ripieno della 
macchina 2 etc.), sui convogliatori 21 a 24 si possono 
30 determinare fenomeni di mancanza momentanea di uno o 
piu prodotti corrispondenti a soluzioni di continuity 
ne! relativi flussi . 

In talune condizioni di funzionamento (ad esempio 
quando si desideri far funzionare I'impianto con 
3 5 potenzialita ridotta) la suddetta soluzione di 
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continuita pud corrispondere anche alia carenza 
completa di uno dei flussi di prodotti P in uscita: ad 
esempio, la sezione della macchina farcitrice 2 
destinata ad alimentare il convogliatore 24 pud essere 
5 mantenuta disattivata, per cui all 'uscita della 
macchina sono present! esclusivamente tre flussi di 
prodotti P che avanzano rispettivamente sui 
convogliatori 21, 22, e 23 . Naturalmente il fatto di 
riferirsi al convogliatore 24 (ed alia relativa sezione 
10 della macchina 2) ha puro carattere esemplif icativo : 
quanto .detto in precedenza si pu6 infatti applicare in 
modo indifferente ad uno qualsiasi dei convogliatori 21 
a 24 . 

Passando all ' estremita a valle dell ' impianto 1, la 

15 macchina 3 pud essere costituita, ad esempio, da una 
normale macchina conf ezionatrice del tipo correntemente 
denominato "flow pack". Cosi come gia detto, le 
caratteristiche di una tale macchina devono ritenersi 
del tutte note, e quindi tali da non richiedere una 

20 descrizione particolareggiata in questa sede. 

Nello specifico esempio di attuazione illustrate 
(che e tale) , la macchina 3 e destinata ad operare su 
blocchi (o '^slug" ) comprendenti un certo numero di 
prodotti P (questo numero e pari a ventitre, 

25 nell' esempio illustrato nelle figure 5 a 8) impilati e 
fatti avanzare ''di costa" , dunque orientati in 
direzione verticale ed addossati I'uno all'altro. I 
blocchi di prodotti P vengono alimentati verso la 
macchina 3 da un rispettivo convogliatore di ingresso 

30 31 suscettibile di essere costituito, ad esempio, da un 
convogliatore a catena motorizzata destinato a 
trascinare i blocchi di prodotti P. Di preferenza, il 
convogliatore 31 agisce su ciascun blocco tramite un 
elemento o nasello di spinta, destinato ad agire a 

35 ridosso del prodotto P che si trova nella posizione piu 
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precedenza, ossia i quattro convogliatori 21 a 24 ed i 
due convogliatori 41 e 42 verso i quali convergono, 
rispettivamente, i flussi di prodotti provenienti dai 
convogliatori 21 e 22, da un parte, ed i flussi di 
5 prodotti provenienti dai convogliatori 23 e 24, 
dall'altra parte. 

La distinzione fra i convogliatori 21 a 24 ed i 
convogliatori 41 e 42 e stata fatta piu che altro per 
semplicita di illustrazione . In realta, il 

10 convogliatore indicate con 41 (e, rispettivamente, il 
convogliatore indicate con 42) possono corrispondere 
semplicemente ai tratti a valle dei convogliatori 21 e 
22 (e, rispettivamente, dei convogliatori 23 e 24) . 

Come gia si e detto, i convogliatori 21 e 22, da 

15 una parte, ed i convogliatori 23 e 24, dell'altra 
parte, sono inizialmente distanziati fra loro in 
corrispondenza dell'uscita della macchina farcitrice 2 
per poi awicinarsi gradualmente I'uno all 'altro mano 
a mano che i prodotti P avanzano attraverso il 

20 dispositive 4. 

Tutto cio in modo da promuovere, proprio per 
effetto dello sfalsamento dei flussi presenti sui 
convogliatori 21 e 22, da una parte, e 23 e 24, 
dall'altra parte, la fusione delle due coppie di flussi 

25 di prodotti P fuoriuscenti dalla farcitrice 2 in due 
flussi, ciascuno derivante dalla confluenza di due 
flussi . 

Questo risultato pud essere ottenuto (anche qui in 
modo di per 36 noto) facendo si che le formazioni di 

30 trascinamento o naselli dei vari convogliatori 21 a 24 
non siano montate in posizione longitudinalmente 
centrata rispetto alle rispettive catene di 
motorizzazione ma sporgano invece lateralmente, in 
particolare con i naselli del convogliatore 21 

35 sporgenti verso il convogliatore 22 e - in modo 
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simmetrico - con i naselli del convogliatore 22 
sporgenti verso il convogliatore 21. 

In modo analogo, i naselli del convogliatore 23 
sporgono verso il convogliatore 24 e - in modo 
simmetrico - i naselli del convogliatore 24 sporgono 
verso il convogliatore 23. 

Montando le catene di motorizzazione dei 
convogliatori 21 a 24 in modo tale per cui le catene di 
motorizzazione dei convogliatori 21 e 22, da una parte, 
e le catene di motorizzazione dei convogliatore 23 e 
24, dall'altra parte, convergano fra loro, i rispettivi 
naselli (nonch6 i prodotti P spinti dagli stessi) 
finiscono per compenetrarsi fra loro (senza 
interf erenza, tenuto conto dello sfalsamento cui si e 
detto in precedenza) cosi da dare origine ad un primo 
ed un secondo flusso di prodotti sui convogliatori 41 e 
42 in uscita dal dispositive 4 . 

Si apprezzera peraltro che, in base a criteri del 
tutto evidenti per il tecnico esperto del settore, il 
suddetto meccanismo di fusione di due flussi in un 
unico flusso pu6 essere adottato, con corrispondenti 
variazioni (in particolare per quanto riguarda lo 
sfalsamento longitudinale dei flussi di ingresso) , per 
conseguire la fusione in un unico flusso di tre o piu 
flussi di prodotti in ingresso. 

I convogliatori 41 e 42, costituenti i 
convogliatori di uscita del dispositive 4 costituiscono 
(o alimentano, tramite un meccanismo di awicendamento 
fra piu convogliatori in cascata, evident e per il 
tecnico esperto del settore) i convogliatori di 
ingresso 51, 52 in un ulteriore dispositivo 5 destinato 
a svolgere una funzione di omogeneizzazione dei flussi 
di prodotti P che si presentano sui convogliatori 41 e 
42 . 

I due convogliatori 51 e 52, affiancati fra loro. 



ricevono i prodotti dei convogliatori 41 e 42 per farli 
avanzare attraverso due unit^ o stazioni di 
trasf eritnento 53 e 54 . 

In particolare, I'unita 53 e in grado di agire sui 
5 prodotti che avanzano sul convogliatore 51 per 
trasf erirli sul convogliatore 52. In modo simmetrico, 
I'unita 54 e in grado di trasf erire i prodotti che 
avanzano sul convogliatore 52 per trasferirli sul 
convogliatore 51. 

10 Nell ' esempio di attuazione qui illustrate, I'unita 

di trasf eritnento 53 d stata rappresentata come situata 
a monte dell 'unit a 54. E' peraltro evidente che 
I'ordine di awicendamento delle unitS in questione 
potrebbe essere invertito. 

15 Le unita 53 e 54 agiscono in modo coordinato con 

un ulteriore convogliatore motorizzato, indicate con 11 
riferimento 55, collocato in posizione interposta fra i 
convogliatori 51 e 52 con capacita di muoversi in modo 
sincronizzato (ossia in assenza di movimento relative) 

2 0 con i convogliatori 51 e 52 stessi . 

Secondo una variante realizzativa non illustrata, 
il convogliatore 55 pu6 essere costituito da estensioni 
delle formazioni di trascinamento dei convogliatori 51 
e 52 estendentisi all 'interne della zona compresa fra i 
25 convogliatori 51 e 52. In ancora un'altra possibile 
variante di attuazione, i convogliatori 51, 52 e 55 
possono essere fusi in un unico convogliatore avente 
caratteristiche cerrispendenti a quelle del 
convogliatore 55 illustrate nei disegni allegati. 

3 0 In pratica, il convogliatore 55 in questione 

presenta una struttura sestanzialmente assimilabile a 
quella di un cingele le cui suele, indicate con 56 
(figura 2) , presentane una generale conf igurazione a 
canale cemprendente : 
3 5 - un piano di fende 56a estendentisi ad ideale 
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collegamento delle zone in cui agiscono i convogliatori 
51 e 52, trasversalmente rispetto alia direzione di 
trascinamento dei convogliatori 51 e 52 stessi, e 
fianchi o sponde 56b estendentisi in allineamento, 
5 almeno sostanziale, con i naselli dei convogliatori 51 
e 52. 

Nella forma di attuazione al momento preferita, 
ciascuna unita 53, 54 e costituita semplicemente da una 
struttura di convogliamento sostanzialmente simile a 

10 quella dei vari convogliatori sinora descritti . Tale 
struttura comprende quindi una catena motorizzata 53a, 
54a portante almeno un elemento sostanzialmente 
assimilabile ad un nasello, indicato con 53b, 54b- Tale 
elemento e in grado di agire sui prodotti P grazie alia 

15 generale disposizione obliqua della rispettiva catena 
53a, 54a rispetto alle direzioni di avanzamento dei 
prodotti P sui convogliatori 51 e 52 . 

In particolare, nell' unita 53, la catena 53a e 
disposta con la sua estremita a monte (si fa 

20 naturalmente riferimento al verso di avanzamento dei 
prodotti P, che e da sinistra verso destra, con 
riferimento al punto di osservazione delle figure 1, 2 
e 4) localizzata in corrispondenza del convogliatore 51 
e la sua estremita a valle localizzata in 

25 corrispondenza del convogliatore 52. In modo 
simmetrico, nell 'unita 54, la catena 54a e disposta con 
la sua estremita a monte in corrispondenza del 
convogliatore 52, mentre invece 1' estremita a valle 
della stessa catena 54a e localizzata in corrispondenza 

30 del convogliatore 51. 

Di conseguenza, 1' elemento o gli element! attivi 
53b della catena 53 sono suscettibili di inter^enire 
sui prodotti P che avanzano sui convogliatore 51 agendo 
lateralmente sugli stessi a partire dal loro fianco 

35 esterno rispetto al dispositive 5. Tutto questo per 



spostarli su una corrispondente suola 56 del 
convogliatore 55 facendoli gradualmente scorrere verso 
il convogliatore 52, cosi da trasferirli sul 
convogliatore 52 stesso. 
5 In modo simmetrico, I'elemento o gli elementi 

attivi 54b dell'unita 54 sono suscettibili di 
intervenire lateralmente sui prodotti P che si trovano 
sul convogliatore 52, agendo sul lato degli stessi 
situate all'esterno rispetto al dispositivo 5. Tutto 

10 questo per spostarli su una corrispondente suola 56 del 
convogliatore 55 facendoli scorrere lungo la suola 56 
stessa sino a trasferirli sul convogliatore 51. 

Il movimento delle catene 53a e 54a delle unita 53 
e 54 e comandato da rispettivi motori 57, 58 il cui 

15 azionamento e controllato selettivamente dall' unita K 
secondo i criteri che verranno meglio descritti nel 
seguito, 

Secondo una disposizione sostanzialmente analoga a 
quella adottata per il trasf erimento di prodotti P fra 

20 il dispositivo 4 ed il dispositivo 5, i convogliatori 
51 e 52 sono suscettibili di fungere da convogliatori 
di alimentazione per un ulteriore dispositivo 6 (figura 
4) in cui i prodotti P compresi nei due flussi 
fuoriuscenti dal dispositivo 5 vengono sottoposti a 

25 ribaltamento ed impilamento cosi da raggrupparli in 
rispettivi blocchi (o ''slug") comprendenti ciascuno un 
numero predeterminato n (ad esempio n = 23) di prodotti 
P. 

L'azione di ribaltamento si rende necessaria in 
30 quanto, nell' esempio di attuazione qui illustrate, i 
prodotti P escono dalla macchina farcitrice 2 disposti 
"di piatto" , conservando questo orientamento durante 
1 ' avanzamento attraverso i dispositivi 4 e 5. 

Di preferenza, a valle dei convogliatori 51 e 52 
35 ed a monte della stazione di impilamento vera e 
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propria, nel dispositive 6 sono previsti ulteriori 
convogliatori , collettivamente indicati con 61 e 62 . Si 
tratta piu precisamente , riferendosi a ciascuna delle 
due vie di convogliamento dei prodotti, di : 
5 - un convogliatore a nastro 612 (di preferenza 

comune alle due vie e/o mosso da una motorizzazione 
comune) che riceve i flussi di prodotti P in arrivo sui 
convogliatori 51 e 52 per svolgere la funzione di 
''polmone" cosi da poter assorbire - tramite una leggera 

10 variazione della velocita di trascinamento impartita 
agli articoli P - i fenomeni di discontinuita legati ad 
eventuali carenze di prodotti nei flussi di ingresso; 
di preferenza, il convogliatore 612 porta associato un 
sistema di conteggio dei prodotti in avanzamento di 

15 tipo puramente cinematico, senza I'uso di sensori 
ottici quali fotocellule o simili, cosi da rendere la 
suddetta azione di sincronizzazione del tutto 
insensibile all ' eventuale presenza di depositi di 
crema, briciole, ecc, 

20 - un ulteriore convogliatore 61a, 62a con funzione 

di dosatore e di fasatore, di solito con controllo 
indipendente per le due vie, destinato a cominciare 
I'operazione di messa in fase dei prodotti P in vista 
dell ' inserimento nel dispositivo 6, 

25 - un convogliatore fasatore 61b, 62b, di solito 

con controllo indipendente per ciascuna via, avente 
lunghezza adeguata al controllo di un solo prodotto per 
volta e/o con mezzi a depressione per I'esatto ritegno 
dei prodotti, e 

30 - un convogliatore inseritore 61c, 62c, di solito 

asservito al dispositivo 6 ed anch'esso configurate per 
svolgere un' azione di trascinamento positive dei 
prodotti P, ad esempio per effetto della presenza di 
rispettivi naselli di spinta. 

35 II buon f unzionamento del dispositivo di 



impilamento 6 e assicurato per effetto dello 
svolgimento, da parte del dispositivo 5, di un'azione 
di compensazione attuata secondo il criteri che 
verranno ora descritti. 

L'unita K rileva (tramite sensori, ad esempio di 
tipo ottico o di tipo meccanico) la presenza di 
eventuali soluzioni di continuita (vedere ad esempio la 
posizione vuota indicata con H nella figura 2) nei 
flussi di prodotti in arrivo sui convogliatori 51 o 52. 
Questi sensori sono stati indicati con i riferimenti 
59a, 59b e rappresentati come localizzati fisicamente 
in corrispondenza dell ' estremita di ingresso del 
dispositivo 5. E' evidente che la stessa funzione 
potrebbe essere conseguita anche con una collocazione 
diversa, ad esempio all'uscita del dispositivo 4. 

In sostanza, l'unita K tratta i dati relativi alia 
presenza dei prodotti forniti dai sensori 59a, 59b come 
conteggi cumulativi dei prodotti in transito e 
corrispondenti ai due flussi alimentati sui 
convogliatori 51 e 52. 

Sino a quando i suddetti conteggi sono identici 
fra loro, owero indicano che uno dei flussi contiene 
un prodotto in meno rispetto all'altro (owero che 
questo altro flusso contiene un prodotto in piu, il che 
e equivalente) non si produce alcun intervento 
nell'ambito del dispositivo 5. 

Non appena si rileva che fra i due flussi in 
cjuestione presentano uno sbi lane lament o superiore 
all'unit& (la scelta di questo valore di soglia e 
considerata al momento pref erenziale, pur non essendo 
di per s^ del tutto imperativa) , ossia che uno dei due 
flussi risulta piu povero di due articoli rispetto 
all 'altro flusso, l'unita di comando K interviene (a 
seconda della situazione) sull'unita 53 owero 
sull'unita 54 in modo tale da trasferire un prodotto P 



dal flusso piu ricco verso il flusso piu povero. 

Viene cosi ristabilita una situazione di 
equilibrio, dal momento che, trasferendo un prodotto 
dal flusso piu ricco (che contava due prodotti in piu 
5 dell'altro) verso il flusso piu povero (che contava due 
prodotti in meno) , i due f lussi tornano ad essere fra 
loro bilanciati in corrispondenza di un ideale di 
valore di carenza di un prodotto rispetto alia 
situazione ideale corrispondente alia assenza di 

10 soluzioni di continuita nel flusso di ingresso. 

II fatto che - grazie all ' intervento del 
dispositivo 5 - i due flussi in ingresso verso il 
dispositivo 6 vengano, per cosi dire, ^^omogeneizzati" 
rispetto alle possibili carenze fa si che eventuali 

15 soluzioni di continuita all' ingresso del dispositivo 
possano essere sicuramente compensate attraverso 
I'azione di polmone realizzata nell'ambito dei 
convogliatori 61 e 62 . 

II complesso del dispositivo 5 puo esi3ere 

20 vantaggiosamente realizzato e dimensionato in maniera 
da poter operare anche in modo molto intenso (ad 
esempio per realizzare anche 400-500 interventi al 
minuto) . Cid consente di far fronte anche nella 
situazione - richiamata in precedenza - in cui uno dei 

25 flussi di ingresso su uno dei convogliatori 21 a 24 e 
totalmente mancante, in quanto la relativa sezione 
della macchina farcitrice 2 e disattivata. 

In questo caso (supponendo che il flusso di 
ingresso mancante sia quello del convogliatore 24 e 

30 lasciando per semplicit^ fuori dal conto le possibili 
carenze occasionali di prodotti P) il flusso di 
. prodotti in arrive sul convogliatore 51 (alimentato da 
due dei convogliatori di uscita della macchina 2 ossia 
dei convogliatori 21 e 22) comprendera normalmente un 

35 numero di prodotti esattamente doppio rispetto al 
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flusso di prodotti in arrivo sul convogliatore 52 
(alimentato solo dal convogliatore 23 della macchina 
farcitrice 2) . 

In questo caso, il dispositivo 5 (e segnatamente 
I'unita 53) sara chiamato ad intervenire ad intervalli 
di tempo corrispondenti , rispett ivamente, all 'arrivo di 
quattro prodotti sul convogliatore 51 e di due prodotti 
sul convogliatore 52. Tutto questo per ristabilire la 
situazione di equilibrio con il trasf erimento di un 
prodotto dal convogliatore 51 al convogliatore 52. 

Tornando a descrivere il dispositivo 6 si notera 
che lo stesso comprende, a valle dei vari convogliatori 
61 e 62, due ruote dalla struttura falcata o stellata 
indicate con 64 . 

Tali ruote non sono esplicitamente visibili nella 
figura 4 in quanto occultate dai prodotti P che le 
ruote 64 stesse prowedono a ribaltare, facendoli 
passare dall ' orientamento *Mi piatto" che i prodotti P 
mantengono durante 1 ' avanzamento della macchina 
farcitrice 2 fino all ' estremita a valle dei 
convogliatori 61c, 62c, ad un orientamento . *^di costa" 
adottato per 1 ' impilamento dei prodotti P. 

Le ruote 64 sono invece chiaramente visibili nella 
parte di sinistra delle figure 5 a 8. Tali figure 
illustrano (come cosi del resto la figura 4) la 
struttura ed il f unzionamento di una delle due unita 
affiancate presenti nel dispositivo 6 nell'esempio di 
attuazione qui illustrato. 

In particolare, di tali unita affiancate, quella 
illustrate nella figura 4 e destinata ad operare sui 
prodotti P provenienti dal convogliatore 61c (che e 
infatti visibile nella parte alta a destra della figura 
4). Un'unita del tutto analoga e destinata ad operare 
sui prodotti P che arrivano sul convogliatore . 62c . 

Conviene per5 ribadire ancora una volt a il fat to 
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che quelle illustrate e soltanto un possibile esempio 
di attuazione dell ' invenzione . II dispositive 6 puo 
quindi comprendere un numero qualsiasi (virtualmente da 
Ian) di unita del tipo di quella illustrata nella 
5 f igura 4 . 

In particolare, si apprezzera che le possibility 
di impiego di una tale unita sono affatto generali, nel 
senso che la stessa e in grade di operare 
vantaggiesamente su un flusso di articoli messi di 

10 cesta in mode del tutto indipendente dalla natura di 
tali articoli (quindi senza limitaziene di sorta alia 
possibile applicazione a biscotti farciti) e quali che 
siano le operazioni di manipolaziene a cui tali 
predotti sene stati precedent emente settepesti . 

15 In particolare, le ruote 64 presentane un profile 

falcate con denti o raggi,in numero di due, 
diametralmente eppesti, nell ' esempio di attuazione 
illustrate (che, si rammenta, d tale) ciascune 
prewiste di un fiance anteriore 64a (nel verse di 

20 rotazione, orario con riferimente al punte di 
osservazione delle figure 5 a 8) . 

II suddetto fiance anteriore e suscettibile di 
disporsi inizialmente in allineamento circa orizzontale 
con il piano di convogl lament o di predotti P sul 

25 convegliatore 61c. Tutto questo per poi orientarsi - 
per effetto della graduale rotazione, comandata da una 
rispettiva motorizzaziene non esplicitamente illustrata 
nei disegni - in un piano verticale, cesi da disporre i 
predotti P "di cesta" , essia erientati in direziene 

30 verticale. 

La funziene delle ruote 64 e dunque quella di 
disporre i predotti P in un piano ertegenale rispette 
all'asse principale di impilamente, che si estende in 
direziene orizzontale, di una rispettiva gabbia di 

35 impilamente 65. 
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All 'interne delle gabbia 65 (una per ciascuna 
linea di convogliamento) i prodotti P vengono 
gradualmente addossati I'uno all'altro formando, per 
effetto della graduale aggiunta dei prodotti P a base 
5 della pila, un blocco (slug) comprendente un numero 
predeterminato n di prodotti. Ad esempio, nei disegni 
delle figure 5 a 8, n e pari a 23. 

Tale numero n pud essere semplicemente determinato 
con un'azione di conteggio meccanico, ad esempio in 

10 funzione del movimento di rotazione delle ruote 64, 
contando quante volte i fianchi anteriori 64a delle 
ruote 64 si sono portati successivamente, a part ire da 
un istante di tempo predeterminato, in corrispondenza 
dell' estremitS di uscita del convogliatore 61c, ossia 

15 della base o posizione di alimentazione della gabbia di 
impilamento 65. 

Durante il movimento di ribaltamento descritto 
(schematicamente illustrato con linea a tratti nella 
sola figura 5) la ricaduta dei prodotti P verso il 

20 basso e impedita dalla presenza, su ciascuna ruota 64, 
di un dente di arresto terminale 65. II dente 65 e 
localizzato in corrispondenza delle estremita del 
fianco anteriore 64a che, al termine del movimento di 
ribaltamento, si trova in posizione inferiore. 

25 La ricaduta in avanti - ossia nel verso di 

avanzamento - dei prodotti P messi di costa viene 
impedita dalla presenza di elementi di impegno. Questi 
sono di solito realizzati sotto forma di naselli 
operant i secondo i criteri meglio descritti nel seguito 

30 con riferimento alia figura 4. 

Al fine di assi curare il regolare avanzamento dei 
prodotti P in corso di impilamento nell'ambito della 
gabbia 65 viene previsto un piano di convogliamento 
mobile dei prodotti P che, nell' esempio di attuazione 

35 illustrato, e costituito da almeno un elemento 
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convogliatore ad estensione e movimento orizzontale 
agente nella regione di fondo della gabbia 65. 

Nella forma di attuazione dell ' invenzi one al 
momento preferita, sono present i due di tali element i, 
costituiti ciascuno da un elemento filiforme 
motorizzato 66 presentanto un rispettivo ramo attivo 
che si estende in corrispondenza del piano di fondo 
della gabbia 65 ed e mobile nel verso di avanzamento 
dei prodotti P (ossia, con riferimento alia figura 4, 
da destra verso sinistra, dall'alto verso il basso). 

L' elemento filiforme in questione e tipicamente un 
nastro o cinghia di materiale flessibile quale ad 
esempio un materiale plastico che si awolge su pulegge 
di estremita 67 cosi da formare un ramo di rinvio o di 
ritorno 66a. 

Le pulegge 67 possono essere tanto pulegge ad asse 
verticale (come nell' esempio di attuazione qui 
illustrate) quanto pulegge ad asse orizzontale. 
Adottando questa seconda forma realizzativa (qui non 
illustrata, ma suscettibile di essere considerata 
pref erenziale per alcuni versi) , il ramo di ritorno 66a 
viene ad essere localizzato al di sotto del ramo attivo 
che realizza I'azione di trasporto di prodotti P. 

Si apprezzera che il fatto di sostenere i prodotti 
P in corrispondenza della gabbia di impilamento 65 con 
una struttura mobile di struttura filiforme (elementi 
66) consente di rendere minima la superficie di 
appoggio dei prodotti P minimizzando quindi le 
possibilita di contaminazione degli elementi di 
trasporto da parte, ad esempio, della massa di 
farcitura dei prodotti P. 

I fianchi laterali della gabbia 65 sono costituiti 
da due gruppi di convogl lament o 68, ciascuno dei quali 
al loggia al suo interno due strutture a carosello o 
giostra . 




Ciascuna di tali strutture comprende a sua volta 
due formazioni ad anello (tipicamente un nastro, una 
cinghia, o nella forma di attuazione al momento 
preferita, una catena 69) motorizzate sovrapposte fra 
5 loro. Ciascuna di tali formazioni ad anello 69 porta 
sulla sua periferia un certo numero di naselli indicati 
rispettivamente con 70 e 71, a seconda che gli stessi 
siano montati sulla formazione ad anello situata in 
posizione inferiore owero sulla formazione ad anello 
10 situata in posizione superiore. 

Si apprezzera che nella vista della figura 1 
risultano di fatto visibili soltanto le catene 69 delle 
due strutture situate in posizione superiore. 

Indipendentemente dalla collocazione, le due 
15 strutture a carosello sovrapposte situate all'interno 
di ciascuno dei gruppi 68 sono sostanzialmente 
identiche fra loro, presentando ciascuna un ramo attivo 
sostanzialmente coestensivo con la gabbia di 
impilamento 65. 

20 In questo modo, i naselli 70 o 71 che vengono di 

volta in volta a trovarsi in corrispondenza di tale 
ramo attivo sporgono verso 1' interne della gabbia di 
impilamento 65 cosi da poter agire sui prodotti P che 
si trovano all 'interne di tale gabbia. 

25 Tali strutture sovrapposte differiscono invece, 

almeno nella forma di attuazione preferita, per la 
conf ormazione leggermente diversa dei rispettivi 
naselli 70 e 71 e - in ogni caso - per le diverse 
modalita di azionamento, che presuppongono in generale 

30 la presenza di due motorizzazioni almeno marginalmente 
distinte. Tutto questo fermo restando naturalmente il 
fatto che, data la generale conf igurazione simmetrica 
dell'insieme di elementi rappresentati sull'uno e 
sull'altro lato della gabbia di impilamento 65, le 

35 modalita di azionamento dei naselli 70 che si trovano 
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su un lato sono identiche e speculari rispetto alle 
modal ita di azionamento dei naselli 7 0 che si trovano 
sull'altro lato, le stesse considerazioni applicandosi 
anche ai naselli 71. 

Va ancora detto che la descrizione data in questa 
sede, riferendosi all'esempio di attuazione preferito 
dell ' invenzione, presuppone la presenza di due gruppi 
68 con relative strutture simmetriche fra loro, agenti 
sui prodotti P in modo parimenti simmetrico. 

II principio posto alia base dell ' invenzione e 
pero suscettibile di essere attuato anche in presenza 
di un numero qualsiasi di tali elementi, quindi anche 
in presenza di un solo elemento prowisto dei naselli 
70 e di un solo elemento prowisto dei naselli 71. 

La funzione dei naselli 70 e essenzialmente quellk 
di impedire ai prodotti P - appena messi di costa per 
effetto dell'azione di ribaltamento svolta dalle ruote 
64 - di cadere in avanti. 

Per questo motivo, cosi come meglio visibile nella 
vista della figura 4 i naselli 70 presentano di 
preferenza una struttura ad L, in cui sono 
distinguibili : 

un tratto prossimale che si estende a 
partire dalla rispettiva catena 69 verso 
I'interno della gabbia di impilamento 65, 
in corrispondenza della regione inferiore 
della stessa, dunque in prossimita degli 
elementi di trasporto filiformi 66, e 
un tratto distale che si estende 
verticalmente verso I'alto cosi da poter 
cooperare anche con la regione di sommita 
dei prodotti P che avanzano di costa - 
In particolare, i naselli 70 sono destinati a 
cooperare con il primo prodotto o prodotto '*di testa" 
di ciascun blocco o slug, ossia con il prodotto che si 



trova in prima posizione nel verso di avanzamento dei 
prodotti P (da sinistra verso destra, nelle figure 5 a 
8) . 

Al contrario, i naselli 71 sono destinati ad 
cooperare con 1' ultimo prodotto o prodotto ''di coda" di 
uno slug appena formato cosi da realizzare un'azione di 
spinta sugli stessi destinata a separare ciascuno slug 
appena formato dallo slug successivo in corso di 
f ormazione . 

Lo slug appena formato e spinto in avanti, dunque 
separato dallo slug successivo in corso di f ormazione e 
poi destinato ad essere preso in consegna dai naselli 
73a, 73b di un rispettivo convogliatore 73 (uno per 
ciascuna gabbia di impilamento del dispositivo 6) 
destinato a confluire, insieme al convogliatore omologo 
che serve I'altra gabbia di impilamento, nel 
convogliatore 31 della figura 1. 

Quest' ultimo puo essere semplicemente costituito 
dall ' estremita a valle dei convogliatori 73, 
convergent i fra loro: 

. - in condizione di af f iancamento, nel caso 

in cui nella macchina 3 si voglia 
procedere al conf ezionamento successivo di 
coppie di slug affiancati fra loro, o 
in condizione di interallacciamento (per 
intendersi, secondo le modal ita descritte 
in precedenza con riferimento ai 
convogliatori 21 e 22, da una parte, e 23 
e 24, dall'altra parte) previo evidente 
sfalsamento temporale del f unzionamento 
delle due unita comprese nel dispositivo 
6, qualora nella macchina 3 si voglia 
procedere al conf ezionamento di singoli 
slug in successione . 
In particolare, la figura 5 fa vedere la 
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situazione di f unzionamento del dispositivo G in cui e 
stato appena completato uno slug comprendente ventitre 
prodotti P disposti di costa. 

Rilevato il raggiungimento di tale valore di 
5 conteggio (il che, come gia detto, pud awenire tramite 
un sensore di rotazione - non illustrate - associate 
alle ruote 64), I'unita K attiva le motorizzazioni di 
tutte e quattro le catene 69 in maniera tale da andare 
a posizionare due coppie di naselli 70 e 71 in 

10 posizione interposta fra 1' ultimo prodotto P inserito 
nello slug appena formate ed il prodotto P 
immediatamente successivo, appena ribaltato dalle ruote 
64 e rappresentato con linea a tratti nella stessa 
figura 5: si tratta evidentemente del prodotto P 

15 destinato a costituire il primo prodotto dello slug 
successive . 

Non appena insinuatisi alle spalle dello slug 
appena completato, i naselli 71 vengono fatti avanzare 
rapidamente (con un corrispondente comando impart i to 

20 dall' units K alle corrispendenti motorizzazioni) in 
maniera da spingere in avanti le slug appena formate : 
dall ' osservazione della figura 5 si apprezzera che 
I'estremita anteriore dello slug spinto in avanti era 
stata sinora mantenuta in posizione verticale da 

25 un'altra coppia di naselli 70 situata in posizione a 
valle rispette a quella appena portata in impegne con 
il prodotto P che viene ribaltato. 

L'effetto del movimento di spinta in avanti 
realizzato dai naselli 71 e quelle di portare 

30 I'estremitS anteriore dello slug che viene spinto in 
condizione di impegne con il nasello 73b del rispettivo 
convogliatore 73, collocate in posizione centrale 
rispette alia gabbia di impilamento 65. 

I naselli del convogliatore 73, che e ad esempie 

35 un convogliatore a catena motorizzato, di tipe del 
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tut to noto, sono ordinati in coppie, ciascuna coppia 
comprendendo un nasello posteriore 73a ed un nasello 
73b. 

La dizione '^posteriore" e ''anteriore" si riferisce 
5 naturalmente al verso di avanzamento del ramo attivo 
del convogliatore 73, da sinistra verso destra con 
riferimento al punto di osservazione delle figure 5 a 
8. 

I naselli 73a, 73b sono destinati ad ^^emergere" 
10 all'interno della gabbia di impilamento 65 a valle 
della regione in cui agiscono le ruote 64 sfruttando 
gli intervalli di separazione fra slug successivi 
format i comandando il movimento di spinta dei naselli 
71. 

15 In pratica, il nasello 73a di ciascuna coppia 

emerge dal basso (si veda in particolare la sequenza 
delle figure 6 e 7) per andare ad agire contro 
I'estremita posteriore dello slug appena formato cosi 
da assicurarne il trascinamento in avanti. Nel contempo 

2 0 I'estremita anteriore dello stesso slug viene presa in 

consegna, evitandone il ribaltamento in avanti, dal 
corrispondente nasello 73b che e un nasello presentante 
caratterist iche di cedevolezza elastica 

(caratteristiche illustrate rappresentando la 

25 rispettiva parte attiva in due diverse posizioni) . 

Tutto questo in modo tale da esercitare su ciascun 
slug un'azione di contenimento, che, seppur salda e 
precisa, evita di applicare ai prodotti P 
sollecitazioni troppe violente. 

30 Ritornando all ' illustrazione della sequenza delle 

figure 5 e 6, si osservera che, non appena I'estremiteL 
anteriore dello slug appena formato viene presa in 
consegna dal nasello anteriore 73b i naselli 7 0 possono 
di fatto disimpegnare tale estremita anteriore. Questo 

3 5 risultato viene ottenuto intervenendo sulla rispettiva 



catena 69 il cui movimento viene accelerate dall'unita 
K, sfruttando altresi il fatto che, in corrispondenza 
dell ' estremita a valle della rispettiva catena 69, i 
naselli 70 si muovono verso I'esterno, disimpegnandosi 
dalla traiettoria di avanzamento dei prodotti p nella 
gabbia di impilamento. 

La distanza che separa i naselli 70 che si 
succedono su ciascuna catena 69 viene dunque di solito 
scelta in modo da risultare almeno marginalmente 
superiore rispetto alia lunghezza degli slug che 
vengono formati. 

In questo modo, risulta possibile, comandando 
un' accelerazione del movimento delle catene 69, fare in 
modo che il nasello 70 che impegnava I'estremitS 
anteriore di uno slug presa in consegna da un nasello 
73b possa essere disimpegnato rispetto alllo slug 
facendo avanzare il nasello 70 successive in posizione 
di impegno del primo prodotto P compreso nello slug 
successive in corso di formazione. 

Come meglio si puo notare osservando la sequenza 
delle figure 6, 7 e 8 c[uest ' ultimo nasello e a sua 
volta destinato a tenere verticale il prodotto P 
situate nella posizione di testa dello slug in corso di 
formazione segue 1 ' avanzamento dei prodotti P dello 
slug che si sta formando. 

In particolare, I'azione di impilamento dei 
prodotti nella gabbia 65 si realizza proprio in quanto 
il nasello 70 viene fatto avanzare (tramite la 
rispettiva catena 69) ad una velocity almeno 
marginalmente inferiere rispetto alia velocita di 
avanzamento impart ita ai prodotti P dagli degli 
elementi 66. In pratica, le pile di prodotti P si 
formano in quanto i prodotti P in arrive vengono spinti 
a ridosse del primo prodotto P del gruppo, trattenuto 
dal nasello 70. Tale azione di spinta si realizza in 




modo dolce, tenuto anche conto del fatto che, una volta 
impilati, i prodotti P possono comunque scorrere sugli 
elementi 66, senza essere danneggiati. 

II nasello 70 e poi destinato a disimpegnarsi 
5 all ' estremita anteriore, ossia dal primo prodotto, 
dello slug completo {sequenza delle figure 5 e 6, in 
particolare nella parte di destra delle stesse) quando 
nell'azione di contenimento dell ' estremita anteriore 
dello slug subentra un nasello 73b. 

10 In modo esattamente duale, i naselli 71 che 

realizzano I'azione di spinta dello slug appena formato 
cosi da determinarne la separazione dallo slug 
successivo (sequenza delle figure 5 e 6) vengono 
disimpegnati dallo slug stesso (anche in questo caso 

15 con un corrispondente movimento di comando - in 
rallentamento - delle rispettive catene di 
motorizzazione, non appena I'estremitS. posteriore dello 
slug viene presa in consegna dal nasello 73a del 
convogliatore 73 (sequenza delle figure 7 e 8) . 

20 Oltre a vantaggi esplicitamente richiamati nella 

parte introduttiva della descrizione, la soluzione 
secondo I'invenzione consente di ottenere ulteriori 
vantaggi legati alia possibilita di realizzare un 
collegamento diretto fra la macchina farcitrice 2 e la 

25 macchina conf ezionatrice 3, conseguendo in pratica una 
gestione unica dell ' impianto 1 assimilabile alia 
gestione di una singola macchina. Oltre a cio, e 
possibile effettuare un'azione di controllo degli 
scarti della farcitrice 2 direttamente sulle singole 

30 vie (convogliatori 21 a 24) della macchina evitando la 
moltiplicazione degli scarti grazie al bilanciamento 
automatico delle due vie di alimentazione scaturenti 
dal dispositive 4 attuato nel dispositivo 5. Ulteriori 
vantaggi sono legati alia compattezza dell ' impianto nel 

3 5 suo complesso, alia riduzione del numero di fotocellule 
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per il controllo dei flussi ed alia possibilita di 
conseguire un trasporto di prodotti farciti per la 
quasi totalita dell ' impianto in assenza di azioni di 
pressione sui prodotti stessi. 

Naturalmente, fermo restando il principio 
dell' invenzione, i particolari di realizzazione e le 
forme di attuazione potranno essere ampiamente variati 
rispetto a quanto descritto ed illustrato, senza per 
questo uscire dall'ambito dell' invenzione, cosi come 
definita dalle rivendicazioni annesse. In particolare, 
il meccanismo di omogeneizzazione dei flussi, descritto 
con riferimento ai due flussi dei prodotti P presenti 
sui convogliatori 51 e 52, pud essere attuato anche 
operando su un numero diverso di flussi, ad esempio tre 
od un numero ancora maggiore di flussi. 

Piu ancora, si apprezzera che le possibilita di 
impiego del dispositivo 6 (qui illustrato come un 
dispositivo a due vie, una suscettibile di comprendere 
un numero qualsiasi 1, . . . , n di vie di trattamento dei 
prodotti) non sono in alcun modo 1 imitate alle 
specifiche modalita di manipolazione dei prodotti P 
(omogeneizzazione dei flussi, etc...) qui illustrate. 
II dispositivo 6, ed il relative procedimento di 
funzionamento, sono quindi suscettibili di essere 
attuate ed impiegate come soluzioni indipendenti 
rispetto all 'esempio di attuazione in precedenza 
illustrato . 



RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per formare, a part ire da un 
flusso di prodotti (P) in avanzamento, gruppi (slug) di 
prodotti (P) comprendenti un numero da to di prodotti 

5 disposti di cost a, ciascun gruppo comprendendo, nel 
verso di avanzamento, un primo prodotto ed un ultimo 
prodotto, caratterizzato dal fatto che comprende le 
operazioni di : 

- associare al primo prodotto di ciascun gruppo 
10 almeno un primo elemento di impegno (70) suscettibile 

di trattenere detto primo prodotto, impedendone la 
ricaduta nel verso di avanzamento, 

- far avanzare. detti prodotti (P) secondo una 
traiettoria di impilaraento (65) sostanzialmente 

15 orizzontale, determinando la formazione di detti gruppi 

per effetto dell' impilamento dei prodotti (P) stessi a 

ridosso di detto primo prodotto, 

al raggiungimento, da parte dei prodotti 

impilati, di detto numero dato, associare all 'ultimo 
20 prodotto del gruppo forma to almeno un secondo elemento 

di impegno (71) , e 

realizzare, tramite detto almeno un secondo 

elemento di impegno (71), un'azione di spinta nel verso 

di avanzamento cosi da separare il gruppo di prodotti 
25 (P) cosi formato da un nuovo gruppo di prodotti in 

corso di formazione lungo detta traiettoria di 

impilamento (65) . 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che comprende I'operazione di 

3 0 ribaltare i prodotti (P) di detto flusso in 
avanzamento, disposti di piatto, cosi da disporli di 
costa, detta azione di ribaltamento realizzandosi in 
una regione data (64) prima dell ' impilamento e dal^ 
fatto che detto almeno un primo elemento di impegno 

3 5 (70) e detto almeno un secondo elemento di impegno (71) 
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vengono insinuati in detto flusso di prodotti in 
avanzamento in corrispondenza di detta regione di 
ribaltamento (64) . 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o la 
5 rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che 

comprende I'operazione di prowedere un dispositive 
convogliatore (73) agente in allineamento con detta 
traiettoria di imp i lament o e prowisto di rispettivi 
elementi di impegno (73a, 73b) ordinati in coppie, 
10 ciascuna coppia comprendendo un primo (73a) ed un 
secondo (73b) rispettivo element© di impegno destinati 
ad impegnare, rispettivamente, 1' ultimo ed il primo 
prodotto di detti gruppi di prodotti (P) . 

4 . Procedimento secondo la rivendicazione 3 , 
15 caratterizzato dal fatto che comprende 1 ' operazione . di 

configurare il secondo rispettivo elemento di impegno 
(73b) di dette coppie come elemento suscettibile di 
cooper are con detti prodotti (P) in rapport o di 
cedevolezza elastica . 
20 5. Procedimento secondo la rivendicazione 3 o la 

rivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che 
comprende le operazioni di : 

- disimpegnare detto almeno un primo elemento di 
impegno (70) da detto primo prodotto quando detto primo 

25 prodotto viene preso in consegna dal secondo rispettivo 
elemento di impegno (73b) di una coppia di elementi di 
impegno di detto dispositive convogliatore (73) , e 

- disimpegnare detto almeno un secondo elemento di 
impegno (71) da detto ultimo prodotto quando detto 

30 ultimo prodotto viene preso in consegna dal primo 
rispettivo elemento di impegno (73a) di una coppia di 
elementi di impegno di detto dispositivo convogliatore 
(73) . 

6. Procedimento secondo una qualsiasi delle 
35 precedenti rivendicazioni , caratterizzato dal fatto che 
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comprende I'operazione di far avanzare detti prodotti 
(P) lungo detta traiettoria di impilamento con una 
struttura di convogliamento mobile (66) , detta 
struttura di convogliamento mobile presentando un 
5 generale andamento filiforme. 

?• Procedimento secondo una qualsiasi delle 
precedent i rivendicazioni , per convogliare prodotti (P) 
ordinati in flussi di ingresso (21 a 24) suscettibili 
di presentare soluzioni di continuita, caratterizzato 
10 dal fatto che comprende le operazioni di ; 

- ordinare detti prodotti (P) in almeno un primo 
(51) ed un secondo (52) flusso, 

- monitorare (59a, 59b, K) il numero di prodotti 
compresi rispettivamente in detti primo (51) e secondo 

15 (52) flusso rilevando I'insorgere di situazioni di 
sbilanciamento in cui I'uno (51 risp. 52) di detti 
flussi risulti piu ricco dell'altro (52 risp. 51) di un 
numero determinate di prodotti (P) , e 

intervenire sui detti primo e secondo flusso 

2 0 (51, 52) in presenza di dette situazioni di 
sbilanciamento trasferendo almeno un prodotto (P) da 
detto flusso piu ricco a detto flusso piu povero. 

8. Procedimento secondo la rivendicazione 1 , 
caratterizzato dal fatto che detto numero determinate 

25 di prodotti viene scelto pari a due. 

9. Procedimento secondo la rivendicazione 7 o la 
rivendicazione 8, caratterizzato dal fatto che, dopo 
detto trasf erimento di almeno un prodotto da detto 
flusso piu ricco a detto flusso piii povero, detti primo 

30 e secondo flusso (51, 52) vengono fusi in un unico 
flusso (31) . 

10. Procedimento secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 7 a 9, caratterizzato dal fatto che 
almeno uno fra detti primo (51) e secondo (52) flusso 

35 viene ottenuto fondendo fra loro almeno due di detti 



flussi di ingresso {21, 22; 23, 24) . 

11 • Dispositivo per formare, a part ire da un 
flusso di prodotti (P) in avanzamento, gruppi (slug) 
comprendenti un numero dato di prodotti disposti di 
costa, ciascun gruppo comprendendo , nel verso di 
avanzamento^ un prime prodotto ed un ultimo prodotto, 
caratterizzato dal fatto che comprende: 

almeno un primo elemento di impegno (70) 
suscettibile di seguire il movimento di avanzamento dei 
prodotti (P) e di trattenere il primo prodotto di detti 
gruppi di prodotti, impedendone la ricaduta nel verso 
di avanzamento, 

una struttura di impilamento (65) 
sostanzialmente orizzontale 'in cui detti prodotti in 
avanzamento (P) si impilano a ridosso di detto primo 
prodotto, formando detti gruppi, e 

almeno un secondo elemento di impegno (71) 
suscettibile di cooperare con 1' ultimo prodotto di 
detti gruppi e di esercitare una spinta su detto ultimo 
prodotto in detto verso di avanzamento, cosi da 
separarlo dal primo prodotto di un successivo gruppo in 
corso di formazione in detta struttura di impilamento 
(65) . 

12. Dispositivo secondo la rivendicazione 11, 
caratterizzato dal fatto che comprende un dispositivo 
ribaltatore (64) suscettibile di ricevere detti 
prodotti (P) disposti di piatto per ribaltarli e 
disporli di cost a e dal fatto che detto almeno un primo 
elemento di impegno (70) e detto almeno un secondo 
elemento di impegno (71) portano associate rispettive 
motorizzazioni (69) suscettibili di insinuare detti 
almeno un primo (70) ed almeno un secondo (71) elemento 
di impegno in detto flusso di prodotti in avanzamento 
in corrispondenza di detto dispositivo ribaltatore 
(64) . 



13. Dispositivo secondo la rivendicazione 11 o la 
rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che 
comprende un convogliatore (73) agent e in 
corrispondenza di detta struttura di impilamento (65) e 

5 prowisto di rispettivi elementi di impegno (73a, 73b) 
ordinati in coppie, ciascuna coppia comprendendo un 
primo (73a) ed un secondo (73b) rispettivo elemento di 
impegno destinati, rispettivamente, ad impegnare 
1' ultimo ed il primo prodotto di detti gruppi di 
10 prodotti (P) . 

14. Dispositivo secondo la rivendicazione 13, 
caratterizzato dal fatto che almeno detto secondo 
rispettivo elemento di impegno (73b) di dette coppie e 
configurate come struttura elasticamente cedevole 

15 durante la cooperazione con detti prodotti (P) . 

15. Dispositivo secondo la rivendicazione 13 o la 
rivendicazione 14, caratterizzato dal fatto che 
comprende un'unita di comando (K) che comanda il 
movimento (6 9) di detto almeno un primo elemento di 

20 impegno (70) , di detto almeno un secondo elemento di 
impegno (71) e di detto convogliatore (73) determinando 
selettivamente : 

- il disimpegno di detto almeno un primo elemento 
di impegno (70) da detto primo prodotto quando detto 

25 primo prodotto entra in rapporto di cooperazione con il 
secondo rispettivo elemento di impegno (73b) di una 
coppia di elementi di impegno associati a detto 
convogliatore (73) , e 

il disimpegno di detto almeno un secondo 

30 elemento di impegno (71) da detto ultimo prodotto 
quando detto ultimo prodotto entra in rapporto di 
cooperazione con il primo rispettivo elemento di 
impegno (73a) di una coppia di elementi di impegno 
associati a detto convogliatore (73) . 

35 16. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 
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rivendicazioni 11 a 15, carat terizzato dal fat to che 
comprende, in corrispondenza di detta struttura di 
impilamento (65) , almeno un elemento di trasporto (66) 
di detti prodotti (P) presentante una struttura 
5 complessivamente filiforme. 

17. Dispositive secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 11 a 16, caratterizzato dal fatto che 
detto almeno un primo elemento di impegno (70) e 
associato ad una formazione motorizzata ad anello (69) 

10 presentante un ramo attivo coestensivo con detta 
struttura di impilamento (65) . 

18. Dispositivo secondo la rivendicazione 17, 
caratterizzato dal fatto che detto almeno un primo 
elemento di impegno (70) d costituito da un nasello 

15 montato su detta formazione motorizzata ad anello (69) 
e suscettibile di sporgere verso I'interno della 
struttura di impilamento (65) cosi da poter agire sui 
prodotti P che si trovano all' interne della struttura 
(65) stessa. 

20 19. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 

rivendicazioni 11 a 18, caratterizzato dal fatto che 
detto almeno un secondo elemento di impegno (71) e 
associato ad una formazione motorizzata ad anello (69) 
presentante un ramo attivo coestensivo con detta 

25 struttura di impilamento (65) . 

20. Dispositivo secondo la rivendicazione 19, 
caratterizzato dal fatto che detto almeno un secondo 
elemento di impegno (71) e costituito da un nasello 
montato su detta formazione motorizzata ad anello (69) 

30 e suscettibile di sporgere verso I'interno della 
struttura di impilamento (65) cosi da poter agire sui 
prodotti P che si trovano all 'interne della struttura 
(65) stessa. 

21 • Dispositivo secondo una qualsiasi delle 
35 rivendicazioni 11 a 20 per convogliare prodotti 
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ordinati in flussi di ingresso (21 a 24) suscettibili 
di presentare soluzioni di continuity, caratterizzato 
dal fat to che comprende : 

- mezzi convogliatori (51, 52) per formare almeno 
un primo (51) ed un secondo (52) flusso di detti 
prodotti (P) , 

- mezzi rilevatori (59a, 59b, K) per monitorare il 
numero di prodotti compresi rispettivamente in detti 
primo (51) e secondo (52) flusso e rilevare 1 ' insorgere 
di situazioni di sbilanciamento in cui l'uno.(51 risp. 
52) di detti flussi risulta piu ricco dell'altro (52 
risp. 51) di un numero determinato di prodotti (P) , e 

- mezzi trasferitori (53, 54) suscettibili di 
intervenire su detti primo (51) e secondo (52) flusso 
in presenza di dette situazioni di sbilanciamento per 
trasferire almeno un prodotto (P) da detto flusso piu 
ricco (51 risp. 52) a detto flusso piii povero (52 risp. 
51). 

22 • Dispositive secondo la rivendicazione 21, 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi trasferitori 
(53, 54) sono configurati per intervenire in presenza 
di un detto numero determinato di prodotti (P) pari a 
due - 

23 • Dispositive secondo la rivendicazione 21 o la 
rivendicazione 22, caratterizzato dal fatto che 
comprende inoltre un convogliatore di uscita (31) in 
cui detti almeno un primo (51) e secondo (52) flusso 
convergono a valle di detti mezzi trasferitori (53, 54) 

24, Dispositive secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 21 a 23, caratterizzato dal fatto che 
comprende un dispositivo di confluenza (4) per far 
confluire una plural ita di detti flussi di ingresso 
(21, 22; 23, 24) in almeno uno fra detti primo (51) e 
secondo (52) flusso , 

25. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 



rivendicazioni 21 a 24, caratterizzato dal fatto che 
detti mezzi trasferitori comprendono : 

- un primo (51) ed un secondo (52) convogliatore 
per detti prodotti (P) , 

una prima unit a di trasf erimento (53) 
suscettibile di trasferire selettivamente detti 
prodotti (P) da detto primo (51) verso detto secondo 
(52) convogliatore, e 

una seconda unita di trasf erimento (54) 
suscettibile di trasferire selettivamente detti 
prodotti (P) da detto secondo (52) verso detto primo 
(51) convogl ia tore . 

26. Dispositive secondo la rivendicazione 25, 
caratterizzato dal fatto che: 

- detti primo (51) e secondo (52) convogliatore 
convogliano detti prodotti (P) in una direzione comune, 
e 

dette prima (53) e seconda (54) unita di 
trasf erimento agiscono in rispettive direzioni 
genericamente oblique rispetto a detta direzione comune 
di convogl lament o di detti primo (51) e secondo (52) 
convogliatore • 

27. Dispositive secondo la rivendicazione 25 o la 
rivendicazione 26, caratterizzato dal fatto che dette 
prima (53) e seconda (54) unita di trasf erimento 
presentano ciascuna una rispettiva estremita a monte ed 
una rispettiva estremita a valle local izzate, 
rispettivamente, in corrispondenza del convogliatore 
(51 risp. 52) a part ire dal quale e del convogliatore 
(52 risp. 51) verso il quale dette unita realizzano il 
trasf erimento selettivo di detti prodotti (P) . 

28. Dispositive secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 25 a 27, caratterizzato dal fatto che 
comprende inoltre un terzo convogliatore (55) 
interposto fra detti primo (51) e secondo (52) 



convogliatore, detto terzo convogliatore (55) essendo 
mobile in modo Concorde e sincronizzato con detti primo 
(51) e secondo (52) convogliatore cosi da definire una 
via di trasf erimento di detti prodotti (P) fra detti 
primo (51) e secondo (52) convogliatore, detto terzo 
convogliatore (55) essendo suscettibile di muoversi 
insieme a detti primo (51) e secondo (52) convogliatore 
in assenza di movimento relative rispetto agli stessi . 

29. Dispositive secondo la rivendicazione 28, 
caratterizzato dal fatto che detto terzo convogliatore 
(55) comprende formazioni a canale (56) suscettibili di 
definire canali per il trasf erimento di detti prodotti 
(P) fra detti primo (51) e secondo (52) convogliatore. 

30. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 25 a 29, caratterizzato dal fatto che 
dette prima (53) e seconda (54) unit^ di trasf erimento 
comprendono elementi attivi (53b, 54b) suscettibili di 
agire su detti prodotti (P) promuovendone il movimento 
in direzione trasversale rispetto a detti primo (51) e 
secondo (52) convogliatore. 

31. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 25 a 30, caratterizzato dal fatto che 
dette prima (53) e seconda (54) unita di trasf erimento 
comprendono una struttura di trascinamento motorizzata 
(53a, 54a) prowista di almeno una formazione di 
impegno (53b, 54b) suscettibile di agire su detti 
prodotti (P) promuovendone il trasf erimento fra detto 
primo (51) e detto secondo (52) convogliatore. 

32. Dispositivo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni 21 a 31, caratterizzato dal fatto che 
comprende, disposto a valle di detti mezzi trasf eritori 
(53, 54), un ulteriore convogliatore (612) suscettibile 
di agire su detto almeno un primo (51) e secondo (52) 
flusso in funzione di accumulo secondo modalita 
sostanzialmente identiche per detti primo (51) e 



secondo (52) £1^^^°- rivendicazione H e la 

33. Dispositive secondo la ^^^^^ 
one 21. caratterizzato dal ^i^^ento 



RIASSUNTO 

Al primo prodotto di ciascun gruppo (slug) di 
prodotti (P) in corso di formazione viene associate un 
primo elemento di impegno (70) che segue il movimento 
5 di avanzamento di tale primo prodotto, impedendone la 
ricaduta in avanti nel verso di avanzamento. In tali 
condizioni, i prodotti (P) vengono fatti avanzare 
secondo una traiettoria di impilamento sostanzialmente 
orizzontale, addossandoli al primo prodotto e 

10 determinando cosi la formazione di gruppi di prodotti e 
contando il numero di prodotti impilati . Quando il 
numero di prodotti impilati raggiunge il valore 
desiderato, 1 'ultimo prodotto del gruppo viene 
impegnato da un secondo elemento di impegno (71) che 

15 realizza un'azione di spinta in avanti del gruppo di 
prodotti cosi formato, determinandone la separazione 
rispetto al primo prodotto di un nuovo gruppo in corso 
di formazione della struttura di impilamento. 

L'operazione di impilamento viene svolta sui 

20 prodotti (P) disposti di costa dopo essere stati 
ribaltati a partire da una precedente posizione di 
avanzamento sostanzialmente orizzontale. Di preferenza, 
il primo (70) ed il secondo (71) elemento di ritegno 
vengono insinuati nel flusso dei prodotti (P) in 

25 • corrispondenza della regione (64) in cui si realizza il 
suddetto movimento di ribaltamento verso la posizione 
di costa. 

Applicazione pref erenziale agli impianti per il 
conf ezionamento automatico di prodotti, quali prodotti 
30 alimentari- 

(Figura 7) 



